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Bei einer Stanz-Ritlplatte, die durch eine ebene Grundplat- 
te (1 ) gebildet ist, in der Rillen vorgesehen sind, wird zur Ver- 
einfachung der Herstellung und zur Erhdhung der Standzeit 
vorgeschlagen, daft die ebene Grundplatte (1) eine dunne 
Sta hi plane mit einer Oicke zwischen etwa 0,5 und 1,5 mm ist, 
und da& die Rillen mittets eines vorzugsweise NC-gesteuer- 
ten Lasers hergestellte ganz durch die Platte hindurchge* 
hende Schlitze (2) gebildet sind. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Stanz-Rillplatte, die durch 
eine ebene Grundplatte gebildet ist, in der Rillen vorge- 
sehen sind. 

Bekannte solche Stanz-Rillplatten haben eine Dicke 
zwischen etwa 1,5 und 3 mm. Sie bestehen aus Kunst- 
stoff oder Metall, insbesondere Nylon. Die Rillen urn 
spateren Stanzen und Pragen von Papier oder ICarton- 
zuschnitten werden durch Frasen, Erodieren, Atzen 
oder Anldsen hergestellt Dieses Frasen, Atzen und/ 
oder Anldsen ist relativ zeitaufwendig und es sind auch 
die erforderlichen Vorrichtungen relativ aufwendig. Ins- 
besondere treten durch die erforderlichen chemischen 
Mittel Umweltprobleme auf. 

Bei der Verwendung von Kunststoff treten bei Tem- 
peraturanderungen unerwunschte MaBanderungen auf. 
Weiter verformt sich der Kunststoff bei zu hohen auf- 
tretenden Kraften. An besonders beanspruchten Stellen 
tritt auch VerschleiB auf, so daB die Standzeit Wunsche 
offen laBt. 

In Vermeidung der geschilderten Nachteiie liegt der 
vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde eine 
Stanz-Rillplatte der eingangs genannten Art so auszu- 
bilden, daB sie sich einfach maBgenau herstellen laBt, 
und auch bei hoher Beanspruchung ihre Formgenauig- 
keit bei hoher Standzeit beibehalt 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, 
daB die ebene Grundplatte eine dunne Stahlplatte mit 
einer Dicke zwischen etwa 0,5 und 1,5 mm ist und daB 
die Rillen mittels eines vorzugsweise NC-gesteuerten 
Lasers hergestellte ganz durch die Platte hindurchge- 
hende Schlitze sind. 

Durch die Laserbearbeitung erfolgt, bei der Verwen- 
dung von normalen Stahlplatten, eine gewisse Oberfla- 
chenverhartung, so daB selbst bei ungeharteten Stahl- 
platten nur ein geringer VerschleiB auftritt und eine 
lange Standzeit mit besonders geringem Aufwand er- 
reicht werden kann. 

Durch die Laserbearbeitung der Grundplatte kann 
NC-gesteuert eine sehr exakte und beliebig oft reprodu- 
zierbare Plattenbearbeitung erreicht werden, bei der 
insbesondere keine Umweltprobleme auftreten. Beson- 
ders vorteilhaft kann die ebene Platte aus bereits gehar- 
tetem etwa 0,5 bis 13 mm dickem Stahlblech bestehen, 
da bei der Bearbeitung durch Laser der Bearbeitungs- 
aufwand gehartet — ungehartet praktisch keinen Ein- 
fluB auf die Bearbeitungszeit hat, aber eine erforderli- 
che Hartung erst nach der Bearbeitung wesentliche 
Probleme bei der MaBhaltigkeit aufwirft, da beim Har- 
ten ein Verziehen kaum vollstandig vermieden werden 
kann. Herstellungszeit, Herstellungsqualitat und MaB- 
haltigkeit sind gegenuber den seither bekannten Stanz- 
Rillplatten unvergleichlich besser. Auch ist der Materi- 
alverbrauch durch die verwendeten relativ diinnen Plat- 
ten wesentlich geringer. Durch die Planheit der Stanz- 
Rillplatte entsteht im zu stanzenden und ggf. zu rillen- 
den Bogen kein Zug, so daB eine optimale Bearbeitungs- 
qualitat erreicht werden kann. Der Maschinenlauf ist 
besonders ruhig und es kann daher mit einer hdheren 
Bearbeitungsgeschwindigkeit gearbeitet werden. 

Besonders vorteilhaft kann als Plattenwerkstoff Edel- 
stahl verwendet werden, der bei der Laserbearbeitung 
relativ wenig Schwierigkeiten bereitet, der aber den 
Vorteil hat, dafl bei auftretender Feuchtigkeit keine 
Korrision, insbesondere keine Rostbildung auftritt. Die 
Stanz-Rillplatten konnen so auch ohne besondere Kon- 
servierungsmaBnahmen uber lange Zeit aufbewahrt und 



ohne besondere Reinigungsarbeiten wieder im Herstel- 
lungprozeB eingesetzt werden. 

Besonders vorteilhaft kann die Oberflachenharte zwi- 
schen etwa 42 - 56 HRC liegen. 

5 Um eine ausreichende Festigkeit der flachen Grund- 
platte zu gewahrleisten, kdnnen die einzelnen Schlitze 
durch schmale Briicken unterbrochen bzw. voneinander 
getrennt sein. 

Die Beanspruchung dieser Brucken kann dadurch mi- 

io nimiert werden, daB diese symmetrisch verteilt vorgese- 
hen sind. Der Stanz- bzw. Prigedruck verteilt sich dann 
ebenfalls symmetrisch und halt die Brucken dadurch 
praktisch spannungsfrei. 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der beiliegen- 

15 den Zeichnung, die eine Draufsicht auf ein Ausfuhrungs- 
beispiel einer Stanz-Rillplatte darstelh, naher erlautert 

Die dargestellte Stanz-Rillplatte ist eine ebene Edel- 
stahlplatte mit einer Dicke zwischen etwa 04 und 
1,5 mm. Zur Herstellung von Kartonzuschnitten be- 

20 stimmter Abmessungen sind in der Grundplatte 1 mit 
einem Laserstrahl Schlitze 2 eingebracht, die ganz durch 
die Grundplatte 1 hindurchgehen. Zur Erhaltung der 
Stabilitat der Grundplatte 1 sind die Schlitze 2 durch 
Brucken 3 unterbrochen. Diese Brucken 3 sind insbe- 

25 sondere symmetrisch angeordnet, so daB bei einem Pra- 
gen oder Stanzen auf der Stanz-Rillplatte stets eine 
symmetrische Beanspruchung erreicht wird und damit 
die Brucken 3 praktisch beanspruchungsfrei bleiben, so 
daB sie ohne Bruchgefahr relativ schmal ausgebildet 

30 werden konnen. 

Die Oberflache der Stanz-Rillplatte ist vorteilhaft ge- 
hartet, wobei zur Herstellung bereits oberflachengehar- 
tete Bleche verwendet werden konnen, die durch die 
Lasertechnik ohne Schwierigkeiten bearbeitbar sind 

35 und durch die die erforderliche Formstabilitat und 
Standzeit erreicht wird. 

Patentanspruche 
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1. Stanz-Rillplatte, die durch eine ebene Grundplat- 
te (1) gebildet ist, in der Rillen vorgesehen sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ebene Grund- 
platte (1) eine dunne Stahlplatte mit einer Dicke 
zwischen etwa 0,5 und 1,5 mm ist, und daB die Rillen 
mittels eines vorzugsweise NC-gesteuerten Lasers 
hergestellte ganz durch die Platte hindurchgehende 
Schlitze (2) gebildet sind. 

2. Stanz-Rillplatte nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die ebene Stahlplatte aus gehar- 
tetem etwa oder oberflachengehartetem Blech be- 
steht 

3. Stanz-Rillplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Oberflachenharte zwi- 
schen etwa 42 - 56 HRC liegt. 

4. Stanz-Rillplatte nach einem der Anspniche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen 
Schlitze (2) durch schmale Brucken (3) unterbro- 
chen bzw. voneinander getrennt sind. 

5. Stanz-Rillplatte nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die schmalen Brucken (3) sym- 
metrisch verteilt zu den Schlitzen (2) vorgesehen 
sind 

6. Stanz-Rillplatte nach einem der Anspniche 1 -5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stahlplatte aus 
Edelstahl besteht 
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Abstract 



To simplify the manufacture and prolong the service life of a slotted punching plate consisting of a flat base plate (1 ) provided with 
slots, the flat base plate (1 ) is a thin steel plate approximatively 0.5 to 1 .5 mm thick and the slots (2) are made by perforating the 
plate using a preferably numerically controlled laser. 
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